Juin-2006 01:30 PM Salomon SA DJPI 0450654541 



15/27 



11 

REVINDICATIONS 

L Proced6 de fabrication d'une planche de glisse (10), caracterise en ce qu'il comporte 
5 les etapes distinctes consistant & : 

- fabiiquer une ebauche (23) de noyau (24) en mousse ; 

* proceder & une etape de mise en forme du noyau (24) par thermoformage avec 
compression de matiere de P ebauche (23) en mousse ; 
~ recouvrir le noyau (24) d'une peau externe (26), 

10 

2. Procedes selon la revendication 1 ? caracteiis6 en ce que la mousse du noyau (24) est une 
mousse rigide, 

3. Procede selon Time des revendications 1 ou 2> caracterise en ce que la mousse du noyau 
1 5 (24) est une mousse thermoplastique, 

4. Procede selon Tune quelconque des revendications prec^dentes, caracterise en ce que 
l'etepe de mise en forme par thermoformage avec compression de matiere du noyau induit 
dans le noyau (24) des zones de densites differentes. 

20 

5. Procede selon la revendication 4, caractense en ce que 1 'etape de mise en forme par 
thermoformage avec compression de matiere du noyau induit dans le noyau des zones dont la 
densite differe d'au moins 20% de la densite initiate de la mousse, 

25 6. Procede selon Pune des revendications 4 ou 5, caracterise en ce que Petape de mise en 
forme par thermoformage avec compression de matiere induit dans le noyau (24) une zone 
peripherique de densit6 superieure. 

7. Proc&le selon Tune quelconque des revendications 4 a 6, caracterise en ce que P6tape de 
3 0 mise en forme par thermoformage avec compression de matiere induit dans le noyau une zone 

de densite superieure dans une zone correspondant a une surface d'appui pour les pieds d'un 
utilisateur. 

8. Proced6 selon Tune quelconque des revendications prec6dentes, caracterise en ce que 
3 5 Petape de mise en forme par thermoformage avec compression de matiere preserve des zones 

dans lesquelles la mousse ne subit pas de compression, 

9. Procede selon Yune quelconque des revendications prec&lentes, caracterisd en ce que 
Petape de mise en forme par thermoformage avec compression de matiere induit dans le 
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noyau une premiere zone et une seconde zone, la seconde zone 6tant k la fois plus 6paisse et 
plus dense que la premiere, 

10. Proced6 selon Tune quelconque des revendications pr£c6dentes, caract6ris6 en ce que 
5 caract6ris£ en ce que l'ftape de mise en forme par thermoformage avec compression de 

matidre permet de former dans le noyau (24) un logement (50) pour un insert (48). 

11, Procede selon Tune quelconque des revendications pr6c<5dentes, caract&is6 en ce que 
I 'insert est utilise comme outil de theraiofoimage permettant de former le logement. 

10 

12. Planche de glisse comportant au moins un noyau de mousse (24) recouvert d'une peau 
externe (26), caract6ris6e en ce que ie noyau de mousse (24) preSsente au moins une premi&re 
zone et une seconde zone, la seconde zone etant & la fois plus epaisse et plus dense que la 
premiere, sans discontinuity de matiere entre les dites zones. 

15 

13, Planche de glisse comportant au moins un noyau de mousse (24), caract6ris6e en ce que 
le noyau est obtenu par un proced6 comportant une 6tape de thermoformage avec compression 
de matiere selon Tune quelconque des revendications 1411. 



20 



